PERBAIKAN PROSES IRAT BAMBU DENGAN PENDEKATAN ERGONOMI DI UKM ALIFA CRAFT WEDDING SOUVENIR KASONGAN,BANTUL by ADISAPUTRA, RYAN PERMANA
  
61 
 
BAB 6 
KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. Kesimpulan 
Berdasarakan hasil dari penilitian ini, maka dapat diambil beberapa kesimpulan 
sebagai berikut : 
a. Hasil perancangan fasilitas kerja yang baru dapat mengurangi resiko 
musculoskeletal ditunjukkan pada hasil analisis RULA didapati penurunan skor 
dari nilai 5 menjadi nilai 3 pada tubuh bagian kiri dan nilai 6 menjadi nilai 3 untuk 
tubuh bagian kanan yang berarti postur tubuh mengalami perbaikan yang 
cukup. 
b. Menurunkan waktu proses sebesar 56,89%. 
6.2. Saran 
Saran yang dapat diberikan kepada pengguna dan penelitian selanjutnya, sebagai 
berikut : 
6.2.1. Saran untuk Pengguna 
Saran yang diberikan untuk pengguna selalu menjaga kebersihan mesin terutama 
pada bagian keluarnya bambu hasil iratan karena sering adanya scrap/sisa 
pengiratan yang tersangkut pada roller atau pisau pembelah serta selalu menjaga 
ketajaman pisau dengan cara melepas pisau dan mengasahnya kembali. 
6.2.2. Saran untuk Penelitian Selanjutnya 
Saran yang diberikan kepada penelitian selanjutnya dapat merancang mesin 
dengan keluaran hasil iratan lebih dari satu dan dapat merancangan fasilitas kerja 
pada lantai produksi lainnya. 
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LAMPIRAN 
Lampiran 1. Kuesioner Nordic Body Map 
KUESIONER KELUHAN TUBUH 
Pada pelaksanaan Tugas Akhir yang berjudul “PERANCANGAN MESIN IRAT 
BAMBU DENGAN PENDEKATAN ERGONOMI DI UKM ALIFA CRAFT WEDDING 
SOUVENIR” membutuhkan pengambilan data guna melengkapi kebutuhan dari 
pengerjaan Tugas Akhir dengan pengisian kuesioner. Responden dari kuesioner 
ini adalah operator dari proses pengiratan bambu di UKM Alifa Craft Wedding 
Souvenir. 
Perkenalkan saya, 
Nama   : Ryan Permana Adisaputra 
NIM   : 12 06 06915 
Program Studi  : Teknik Industri 
Universitas  : Universitas Atma Jaya Yogyakarta 
Saya mengharapkan kesediannya untuk mengisi kuesioner pada halaman kedua 
guna mengetahui keluhan tubuh yang dialami saat bekerja. Atas perhatian dan 
bantuannya saya ucapkan terima kasih. 
 
1. Jenis Kelamin  : a. Laki – Laki  b. Perempuan 
2. Usia   : …….. tahun 
3. Tinggi Badan  : ……..cm 
4. Berat Badan  : …….. kg 
5. Lama Bekerja  : …………………. 
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Lampiran 2. Lembar Penilaian RULA 
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Lampiran 3. Waktu Proses Pembuatan Kipas 
Waktu Proses Pemotongan   
17,7 18,8 17,2 18,8 20,1 18,2   
18,2 18,8 18,6 18,9 17,7 20,7   
17,2 19,7 20,7 17,4 17.0 18,9   
18,7 20,4 19,2 17,9 17.0 19.0   
17,9 17,2 17,3 17,9 18,9 20,7 Rata-Rata 17,7 
 
Waktu Proses Pembilahan   
11,2 10,6 9,8 11,1 9,7 11,3   
10,1 9,8 9,7 10,9 9,7 11.0   
10.0 10,2 10,1 10,3 10,3 10.0   
10.0 10,2 11,2 10,3 10,5 9,7   
11,4 9,8 11,4 11,5 10,1 9,7 Rata-Rata 10,3 
 
Waktu Proses Pengiratan   
70,22 75,43 72,45 75,72 77,68 76,12   
71,05 70,28 71,08 73,17 72,6 70,19   
68,96 76,12 74,25 75,06 70,1 69,12   
68,77 72,19 70,19 70,81 71,24 70,22   
72,5 72,62 69,12 76,8 77,69 72,62 Rata-Rata 72,5 
 
Waktu Proses Pengukiran    
30,2 30,5 28,9 31,3 31,7 30.0   
30.0 29,8 30,1 29,7 31,2 30,4   
29,2 30,1 29,2 31,8 29,8 31,2   
31,5 30,8 29,8 30,1 29,9 29,9   
30,2 28,9 29,8 29,7 30.0 29.0 Rata-Rata 29,8 
 
Waktu Proses Finishing   
68,9 70,1 67,8 69,2 68,9 69,3   
68,7 69,8 68,9 69,5 70,1 67,9   
68.0 69,6 70,2 67,9 68,4 70,1   
70.0 68,3 68,4 68,9 69,1 70,3   
67,9 68,6 68,4 70,3 69,8 69,4 Rata-Rata 69.0 
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Lampiran 4. Gambar Teknik Mesin Irat Hasil Perancangan 
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